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I*a presente Invention, due a la collaboration de Messieurs 
Marcel GOUPY et Pierre ROUBINET a trait a des profiles gal be s ab- 
sorb eurs d*^nergie en plastique arme comportant des renforts uni- 
directionnels utilisables notamment pour la realisation de pare- 
cnocs ou de renforts de carrosserie pour vebicules automobiles, 
ainsi qu'a leur proc^dd de fabrication et au dispositif pour la 
mise en oeuvre du proc£d£* 

On connait d^Ja l»interet que presente l'utilisation de pre- 
inrpregnes de polyesters pour la fabrication de pieces resistantes 
aux cnocs. C*est ainsi que certaines formes de pare-cnocs de veni- 
cules automobiles, appel^es "boucliers" sont obtenues a partir 
d*un support tisse ou non tiss<£ en fibres de verre, impregnees 
d*une matiere tnermodurcis sable par exemple du type epoxydique ou 
polyester. 

1 5 Si la forme de tels profiles est complexe, on opere leur fa- 

brication par moulage sous presse, ce qui presente cependant 1» in- 
convenient de faire appel k un materiel couteux fonctionnant de 
fag on discontinue* 

Si leur forme le permet, on peut proceder par extrusion ou 

20 pultrusion d'un profile droit qui est eoup«S a la longueur voulue • 

Cette demiere metnode, qui est particulierement interessante 
du fait de son fonctionnement en continu, etait cependant jusqu*a 
present limitee k 1'ob teat ion d» elements droits et par consequent 
ne pouvait pas Stre appliqu^e a la fabrication de lames de pare- 

25 choc galb^es suivant la courbe frontale du v<Snicule ou de tout ren- 
fort galb£ de carrosserie tel que panneaux de portes, pavilions 
etc • • • 

L*objet de la presente invention conceme la realisation pai 
pultrusion de profiles absorbeurs d f energie en plastique arme, ces 
30 profiles pre sen tan t par exemple pour un pare-cnoc un galbe corres- 
pondent a celui de l'avant du vehicule vu en plan et est illustre 
au regard des figures 1 a 7 ci-jointes qui decrivent respective* 
merit s 

~ La figure 1 f une perspective d*un montage integrant la 
35 lame de pare-choc de i* invention dans un dispositif absorbeur 
d 1 ^nergie d'un venicule automobile, 

- La figure 2, une coupe du profile obtenu. 

- Les figures 3 et 4 2 le dispositif de pultrusion dans son 
ensemble, vu lateralement et en plan* 

• • •/ • • • 
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- les figures 5 et 6 : la par tie conformatrice vue en pers- 
pective. 

_ La figure 7 : un detail du dispositif d'entrainement. 
Considerons les figures 1 et 2 : 
5 Nous voyons que la lame centrale 1 dont la section est vi- 

sible a la figure 2, est nettement galbee dans un plan horizontal. 
Cette lame est f ixee a la partie renforcee avant du chassis du ve- 
liicule, ou de sa carrosserie par 1' interne dial re d*elements 2 ob- 
tenus par moulaeo de materiaui semi-rigides on souples de matieres 

lO synthetiques expansees ou non telle* que polyurethane, caoutchouc, 
polyethylene, etc.. De la mSme fagon, on observe que les extremi- 
tes du pare-choe sont solidarisees a la carrosserie par des ele- 
ments similaires 3. Ces different.s pikes 2-3 servent d'absor- 
beurs d»energie compl&nentaires et de renforts et comportent des 

15 parties adaptees a leur solidarisa tion avec la lame de pare-choc, 
ainsi que des moyens de fixation au vehicule, tels que tenons, 
pattes, attaches diverses. Ces diverses pieces, ainsi que la lame 
absorbent l'energie, peuvent etre masquees par une facade souple 
10 permettant les effets de style desires. 

20 La structure de la lame est composite et adaptee aux sortes 

de contraintes qu*elle est appelee a subir. On voit ainsi a la fi- 
gure 2 que la partie f rontale 20 destinee a travailler en compres- 
sion et en cisaillement est essentiellement constitute d»une ar- 
mature multidirectionnelle 21, en fibres de verre,, telf* que des 

25 matfs de verre ou des tissus, renforcee de meches de verre et de 
quelques fils 22 disposes selon la longueur de la lame. 

Cette disposition a pour but de conferer des propriety me- 
caniques dans le sens perpeudiculaire aux renforts unidirectionnels 
correspondant k des minimas de 1.000 kgf/mm2 pour le module, 

30 15 kgf/mm2 pour la resistance en flexion et 15 l£gf. cm/catf pour la 
resilience volumetrique . 

D' autre part, les parties 23, qui lors d»un choc travaillent 
en tension, sent constitutes de renforts unidirectionnels tel que 
des meches de verre, disposees selon la longueur de la lame. 

35 On obtient ainsi des proprietes m<Seaniques dans le sens de 

la longueur au mo ins egales a 2.O0O lcgr/mm2 pour le module, 40 icgf/ 
m.«2 pour la resistance a la rupture en flexion, kO kgf/cm3 pour la 
resilience volumique. 
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Les lames de pare-choc ci-dessus sont fabriquees selon le dis- 
positif _decrit maintenant, en reference aux figures 3 et 4* 

Les dif ferents supports impregnes dont nous avons 6.6 jh parle 
sont delivres a partir des rouleaux 30 pour les fils et 31 pour le 
5 mat* De fagon connue en soi ces supports arrivent dans un bac de 
re sine d f impregnation 32, leur pare ours etant determine par un cer- 
tain nombre de galets de guidage ; a la sortie du bac, ils tra- 
versent la par tie conforma trice de 1' installation constituee d'un 
guide meche 33* de conformateurs 34 et de la filiere 35. Ces ele- 
10 ments sont representee en detail et en perspective aux figures 5 et 
6 ou l T on voit que les fils ou torches issus des bobines 30 et du 
bac 32 sont essentiellement concentres aux extremites de la section 
du pare-choc, pour constituer les parties 23 de la figure 2, bien 
que quelques fils 22 soient egalement amenes au niveau de &a parti 
15 frontale du profile* Le ruban impregne provenant de la bobine 31 
et du bac 32 est presente dans l'ouverture 51 du guide-meche qui 
le positionne correctement au droit ^ des ouvertures 52 - 53 des 
conformateurs 34, dans lesquelles il est reuni aux fils ou meefces 
provenant des bobinr.s 30. l," ensemble ainsi constitue est chauffe 
20 a coeur aux environs de 100° C au cours de son trajet au moyen des 
dispositifs 36 de chauffage a hate frequence par perte dielectrique* 
Cette operation active le catalyseur, inclus dans la resine d'impre- 
gnat ion, par decomposition des peroxydes par example du peroxyde de 
benzoyle et liberation des radicaux libres qui initient la reaction 
25 de reticulation de la matiere synthetique utilisee, celle- ci 
pouvant etre du type polyester, vinylesters, epoxydique, etc.,. 
du fait du type de cbauffage choisi (H„F. par perte dielectrique) 
les conformateurs 34, qui contribuent a la mise ea forme progres- 
sive des materiaux const! tuant le profile, doivent etre en une raa- 
30 tiere isolante a. perte dielectrique pratiquement nulle, af in, d * evi- 
ter spn echauffement iriduit par la H.F. dans sa masse. 

C f est pourquoi on utilise avan t age us ement une matiere synthe- 
tique telle que le poly 1 e trafluor Ethylene (dit Teflon). 

La mise en forrine definitive du materiau stratif ie precedent 
35 est effectuee dans la filiere 35 illustree en detail par la figure 
6. Elle est constituee de deux elements 60-6l m£talliques, soli- 
daris^s par des moyens connus et determinant un profil 62 corres- 
pondent a celui de la lame de pare-choc finale. II est tres impor- 
tant de remarquer que, comma indiquo sur cette figure, le volume 



10 



2256*16 

conformateur delimite par la filiere ne correspond pas a une lame 
de pare-choc droite, mads au con tr aire present e une courbure de 
rayon constant qui pent atteindre dans le cas d'une application aux 
pre-chocs d* automobile des valeurs de l»ordre de 1 ,5 a 6 m. 

Suivant un processus connu en soi a 1* entree de la filiere 
35, la matiere synthetique incidente, bien que contenant un cata- 
lyseur deja actif, n'est encore que dans une phase semi-liquide et 
se durcit partiellement au fur et a mesure qu'elle se deplace dans 
la filiere eventuelleraent chauffee* 

La reaction 6tant exothermique, la temperature de la matiere 
synthetique s'eleve jusqu'aux environs de 200° C ce qui entralne 
son durcissement au niveau de la sortie de la filiere 35. 

Neanmoins, a la temperature mentionnee, et selon le mate- 
riau employe, une legere souplesse residuelle peut subsister jusqu* 
15 au refroidissement du profile courbe conforme. 

La partie suivant e du dispositif a trait a 1 f entrain ement 
et a la decoupe du profile continu obtenu qui, partant de la f i- 
liere, traverse une paire de galets fous de guidage 37 destine^ a 
eviter une pliure laterale brutale du profile a sa sortie de la 
20 filiere. 

A u mo ins deux paires de macho ires d*entra£nement telles que 
38- 3? enserrent al tenia tivement, le profile courbe et le tractent 
hors de la filiere. Elles sont reliees par l ! intennediaire de 
rayons 41 a un point fixe O, cette longueur correspondent au rayon 

2 5 de courbure du profile. 

Chaque macho ire est animee d»un mouvement angulaire altorna- 
tif d»amplitudetSl«* qui correspond a. la distance unit aire de traction 

du profile, et de mouvement s d'ouverture et de fermeture en tin et 
en debut de course. 
30 C'est ainsi que la machoire qui se trouve a 1 'extremity ul- 

timo la plus proche de la filiere dans sa course angulaire, se ferme 
sur le profile, alors qu'elle s'ouvre lor squ» elle atteint l'extr<§- 
mite opposee de sa course angulaire. 

Tout au long de sa course dans le sens des aiguilles d'une 

3 5 montre elle est par consequent en position f ermee et entraine de ce 

fait le profile. Au contraire, lorsqu'elle se deplace dans le sens 
trigonometrique, elle est en position ouverte, done sans contact 
avec ledit pro Tile* 

• • •/ * • • 

i.. 
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li en est de meme pour la machoire 39, a C eci pres qu»elle est 
en opposition de phase par rapport a la machoire 38, si bien qu'elJe 
est motrice quand la macnoire 38 est ouverte et reciproquement 
qu'elle est ouverte quand la macnoire 38 est motrice. On obtient 
5 ainsi une traction pratiquement continue du profile eourbe hors de 
la filiere. 

Ce mouvement alternatif est obtenu par le dispositif ecrit en 
detail k la figure 7. 

Le rayon 41 , mobile, en rotation alternative d'un angle <K 
1 0 autour du point O, supporte les deux elements 71 - 72 d»uue des 
machoires 38 - 39, destinee a serrer et tirer le profile 70. Un 
mecanisme a genouillere 73 connu en soi commande la fermture des 
m&choires. L»extremite exterieure du rayon 41 comporte des galets 
qui reposent sur un rail de soutien 75 et, a la partie inferieure 
15 de cette extremity un dispositif d'embrayage avee la chaine 76 

(egalement representee a la figure 4) consistant ea un doigt s'en- 
clanchant dans la chaine sous 1'action d»un verin 7 4 telecommande 
le moment opportixn* 

En fonctionnement, au debut de 1' entree en operation de l»en- 
20 semble tracteur 38 ou 39, on effectue en un premier temps 1-em- 
brayage du dispositif par activation du verin 7 4 et enclancbement 
du doigt dans la cnaine 76. Ce faisant, le rayon 41 commence sa ro- 
tation dans le sens des aiguilles d'une montre et d» amplitude c< . 
Puis, la machoire etant pratiquement a sa position extreme la 
25 Plus proche de la filiere 35, on commande sa fermeture sur le pro- 
file 70 par le mecanisme k genouillere 73. 

Pendant tout le parcours angulaire«< , le profile est ainsi 
tracte. Au moment de sa liberation, en fin de trajet, on commande 
en premier 1» ouverture de la machoire, puis le debrayage de celle- 
30 ei. 

Bntre temps, 1» autre macboire qui travaille en opposition de 
phase est en position de demarrage du cycle de traction. Precisoas 
que le retour du rayon 41 en debut de cycle de traction s« effectue 
de facon connue par un mecanisme de retour rapide (mecanique, hy- 
35 draulique, pneumatique, etc..) 

Enfin, le profile continu est decoupe a la longueur adequate 
de la facon suivante : 
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L'extremite libre du profile avance jusqu«a 4tablir «n 
contact avec un palpeur 55 a position reliable selon la longueur 
de la lame de pare-oboc a obtenir. 

A ce moment, un signal est emis en direction du bloc de 
trongonnage 5 6, qui, comme les macnoires 38 et 39, est d'une part 
«nu angulairement et d> autre part, pent s'ecarter on enserrer le 
profile. Lorsque le signal lui parvient, il enserre le profile et 
l'accompagne dans sa course angulaire o( pendant qu»une scie non 
figuree provoque sa coupure. Cette operation est terminee en fin 
de course angulaire, et simultanement le bloc de tronconnage li- 
bera le profile 42 et retourne k sa position anterieure la plus 
procbe de la macboire 39 tandis que le troncon hZ de profile est 
ejecte# 
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- REVENDICATIONS - 



I - Proc<Sde de fabrication par pultrusion de profiles ren- 
forees utilises notammeat comme absorbeurs de choc pour vdbicules 
automobiles, selon lequel on entraine a travers un bac con tenant une 
resine syntbetique thermodurcissable du type polyesters, vinyles- 

5 ters, epoxydiques comportant un oatalyseur activable a la chaleur, 
des fils ou des mecbes de verre ainsi qu'au moins un ruban tisse 
ou non tisse, ces supports impr4gnes etant ulterieurement diri e 4s 
a travers un guide-meche qui les pr^positionnent au droit des ou- 
vertures de deux conf ormateurs pre -determinant la forme du profile 

0 tandis qu'a ce niveau la reaction de reticulation de la matiere 
syntbetique est initiee par activation du oatalyseur au mo yen de 
cbauffage a coeur du profile par un dispositif haute frequence par 
perte dielectrique, caracterise par le fait que le profile obtenu 
est definitivement mis en forme et prend sa courbure par un passage 

5 au travers d»une filiere de profil adequat dont le trajet interne 
s«effectue selon une ligne courbe dt rayon constant et bors de la- 
quelle il est tire par des dispositifs k machoires se d^placant an- 
gulairement jusqu'k un dispositif de trongonnage et d 'evacuation 
des segments de longueur adequate. 

0 II - Dispositif pour la mise en oeuvre du pro cede de la re- 

vendication 1 , caracterise en ce que des fils ou meches de verre 
ainsi qu'au moins un ruban de fibres de verre tissees ou non tis- 
sues sont tires bors de rouleaux de stockage et diriges le long de 
galets de guidage dans un bac de matiere* d* impregnation puis a 

5 travers un guide meches qui present e une distribution d'ouvertures 
determinant la localisation et la concentration des fils ou mfeches 
par rapport au ruban, et introduits, dans des confoiraateurs en une 
matiere a perte dielectrique pratiquement null© qui pne sen tent une 
ouverture dont la forme correspond a la section du profile desire au 

D niveau desquels ledit profile est soumis a un cbauffage a coeur 

par pertes dieiectriques au moyen d'un dispositif a baute frequence 
il est alors definitivement mis en forme et prend sa courbure par 
passage dans une filiere de profil adequat* dont la forme interne 
comports une courbure de rayon constant, le profile est tire bors 

5 de la filiere par des dispositifs & macboires se deplacant angu- 
lairement jusqu»a l'amener h un appareil de tronconnage et d' eva- 
cuation des segments de longueur adequate* 
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HI — Dispositif selon II, caracterise en ce qu'au mo ins 
deux dispositifs a machoires sont disposers sur des supports rota- 
tif s impliquant leur dep la cement sur un chemin curvilique adapt e 
a la courbure du pare-choc, en un mouvement alternatif d , amplitude 
5 doimee, ce mouvement etant obtenu par 1 * embrayage periodique au- 
dit support rotatif sur une chaine sans fin puis debrayage et re- 
tour rapide du support a sa position d f origine sous l f action de 
mo yens de rappel connus en goi, les machoires etant serrees sur le 
profile au cours de la- phase d'embraya^e du support sur la chaine 
10 sans fin, et au contraire etant ouvertes pendant la phase de re tour 
rapide a la position initiale, l'un des dispositifs k machoires 
etant embraye et entrainant le profile tandis que le second est 
dans sa phase de retour rapide et degage dudit profile. 

IV — Dispositif selon II, caracterise en ce que 1 1 appareil 
•J5 de trongomiage connu en soi est dispose sur un support rotatif 

et se deplace d'un mouvement alternatif d f amplitude donnee sur un 
chemin curviligne adapt e au rayon du profile fabrique, ce mouve- 
ment etant obtenu comme dans le cas des dispositifs a machoires 
par embrayage periodique du support rotatif sur une chaine sans 
20 fin, puis debrayage et retour rapide a sa position initiale, des 
moyens etant prevus pour maintenir et sectionner le profile pen- 
dant la phase embrayee du support, et pour le liberer et l'ejecter 
au cours de la phase de retour rapide du support* 

V - Produit obtenu selon le pro ced£ de la r evendi cation I f 
25 caracterise en ce qu* il est constitue d'une lame composite gal— 

bee dont la partie front ale est essentiellement constitute d*une 
armature multidirectionnelle, tissue ou non, en fibres de verre 
ou analogues impregnee^ d'une matiere thermodurcissable , renforcee 
cependant de quelques fils disposes selon la longueur de la lame, 

30 tfcndis que les bordures de la lame, qui sont appel£es a subir des 
efforts de tension sont essentiellement constitutes de renforts 
unidirectionnels tels que des meches de verres dispo sets selon la 
longueur de la lame. 

VII Pare- chocs pour vehicules automobiles obtenus selon 

35 le pro cede de la revendi cation T, caractt rises en ce que la lame 
centrale est fixte au vehicule par 1* intemiediaire de blocs cen- 
traux et d'extremites en matieres* synthetiques souples ou semi- 
rigides expansees ou non dont la forme s' adapt e a celle de la l am e 

• • • • 
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I'ensemble pouvant Stre revStu d'une piece rdalisee en ma ti fere 
synthetique souple obtemie par moulage. 

VII - Elements de renforcement de pieces de cairosserle 
obtenus selon le precede de la revendication I, caracterises en 
ce qu-ils sent gaXbes selon la fo CTe de L element de carrosserie 
qu' xls renforcent • 
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